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Catalytic dehydrogenation of alkanes with a chain 
length of 2-10 carbon (C) atoms to produce 
alkenes with the same chain length comprises 
passing a mixture of alkanes, steam and 
hydrogen over a particulate catalyst (I) 
comprising platinum (Pt) and tin (Sn) on a 
hydrotalcite support. An Independent claim is 
also included for a unit for the catalytic 
dehydrogenation of alkanes, comprising two 
reactors, each comprising parallel (l)-filled tubes 
in a top-fired combustion chamber. 
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@ Verfahren und Katalysatorstation zur Dehydrierung von Alkanen 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Katalysa- 
torstation zur katalytischen Dehydrierung von Alkanen ei- 
ner Kettenlange von 2 bis 10 Kohlenstoffatomen, wobei 
einem die Alkane enthaltenden Einsatz ein Verdiinnungs- 
gas zugemischt, der Mischstrom unter dehydrierenden 
Bedingungen uber eine Katalysatorstrecke mit Katalysa- 
torpartikeln geleitet wird und die Alkane im Mischstrom 
mindestens teilweise dehydriert und dabei hauptsachlich 
in Alkene gleicher Kohlenstoffkettenlange wie die Alkane 
umgesetzt werden. ErfindungsgemafS wird das Verdiin- 
nungsgas mit Wasserdampf und Wasserstoff gebildet 
und der Mischstrom auf der Katalysatorstrecke isotherm 
gefuhrt. Der die Dehydrierung begunstigende Katalysator 
enthalt Platin und Zinn auf einem Hydrotalcit-Trager und 
wird in Partikelform in der Katalysatorstrecke verwendet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur katalytischen De- 
hydrierung von Alkanen einer Kettenlange von 2 bis 10 
Kohienstoffatomen, wobei einem die Alkane enthaltenden 5 
Einsatz ein Verdunnungsgas zugemischt, der Mischstrom 
unter dehydrierenden Bedingungen uber eine Katalysator- 
strecke mit Katalysatorpartikeln geleitet wird und die Al- 
kane im Mischstrom mindestens teilweise dehydriert und 
dabei hauptsachlich in Alkene gleicher Kohlenstoffketten- 10 
lange wie die Alkane umgesetzt werden. 

Die Erfindung betrifft auBerdcm eine Katalysatorstation 
mit mindestens zwei Reaktoren zur katalytischen Dehydrie- 
rung von Alkanen, wobei jeder Reaktor parallel geschaltete 
Rohre mit Katalysatorschuttungen entMlt und die parallel 15 
geschalteten Rohre in einem Feuerraum mit Deckenbcfeue- 
rung angeordnet sind. 

Bekannt ist die Herstellung von Propen aus einem Koh- 
lenwasserstoffeinsatz in einem Steamcracker. Sie ist in ei- 
nem bestimmten Vcrhaltnis an die Ethenproduktion aus dem 20 
Kohlenwasserstoffeinsatz gekoppelt. Der starker als der 
Ethenverbrauch steigende Propen verbrauch erfordert jedoch 
eine Entkoppelung der Propen- und der Ethenproduktion. 

Die Entkoppelung wird durch Einfuhrung von Verfahren 
zur Dehydrierung von Alkanen ermoglicht. Ein solches Ver- 25 
fahren ist z. B. in der Veroffentlichung: H. Bolt u. a. "Dehy- 
drogenation of propane/butane" in Linde Reports on Science 
and Technology No. 49 (1991) beschrieben. Die endo- 
therme Dehydrierung wird in einem Reaktor vom "Refor- 
mer-iyp" mit Deckenbefeuerung durchgefiihrt. Mit einem 30 
solchen Reaktor ist ein nahezu isothermer Betrieb moglich. 
Eine konstante Konversion und Produktzusammensetzung, 
wie sie insbesondere im Zerlegungsteil nach dem Reaktor 
zur Gewinnung der reinen Produkte in einem technischen 
Betrieb erforderlich ist, wird durch sukzessive Erhohung der 35 
Temperatur des Reaktors erreicht. Im Verlauf von 6 Stunden 
kann so ein Dehydrierbetrieb ohne Abnahme der Konver- 
sion und der Selektivitat der Reaktion in Richtung der ge- 
wiinschten Alkene erzielt werden, ohne den Reaktor in die- 
ser Zeit zu regenerieren. Die gewiinschte Konversion und 40 
Selektivitat werden in diesem Verfahren mit Hilfe eines in 
der Veroffentlichung nicht genannten Chrom-Katalysators 
ohne Wasserdampfverdiinnung und meist ohne Wasserstoff- 
verdiinnung des Einsatzes erreicht. 

Daten zur Konversion und Selektivitat werden nicht ge- 45 
nannt. 

Aus der Patentschrift US 4 902 849 ist ein Verfahren be- 
kannt, das einen Katalysator mit aus Metallen der Gruppe 
IIA und HB gebildetem Aluminat, mit Metallverbindungen 
der Gruppe IVA und mit Metallen der Gruppe VEI des Peri- 50 
odensystems der Elemente enthalt. In einem Beispiel zu die- 
sem Verfahren wird gezeigt, daB mit einem ZnO/ 
Al 2 03/Sn02/Pt-Katalysator wahrend einer Laufzeit von 6,7 
Stunden und mit einer hohen Wasserdampfverdunnung von 
etwa 4mol/mol die Isobutan- Konversion von 58,2 auf 55 
50,8% abnimmt und die Selektivitat der Umsetzung zu Iso- 
buten von 84,4% auf 92,0% zunimmt. Erwiinscht sind je- 
doch cine bessere Selektivitat und Konversion, sowie cine 
niedrigere Dampfvcrdiinnung. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, die Konversion und 60 
Selektivitat der Dehydrierung bei niedriger Wasserdampf- 
verdiinnung zu crhohcn und eine wirtschaftlichere Herstel- 
lung der Alken-Produkte zu ermbglichen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost von einem 
Verfahren mit dem Merkmalen des Anspruchs 1 und von ei- 65 
ner Katalysatorstation mit den Merkmalen des Anspruchs 
16. Ausfiihrungen der Erfindung sind Gegenstand von Un- 
teranspriichen. 
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Kennzeichnend an dem erfindung sgemaBen Verfahren ist, 
daB das Verdunnungsgas mit Wasserdampf und Wasserstoff 
gebildet wird, der Mischstrom auf der Katalysatorstrecke 
isotherm gefuhrt wird und der die Dehydrierung begiinsti- 
gende Katalysator mit Platin und Zinn auf einem Hydrotal- 
cit-Trager gebildet und in Partikelform in der Katalysator- 
strecke verwendet wird. 

Die Verdunnung ermoglicht die Einstellung eines gegen- 
uberdem Verfahrensdruck emiedrigten Alkanpartialdruckes 
mit einem gunstigen Gleichgewicht fur die Umsetzung. Die 
Verwendung von Wasserdampf und Wasserstoff fuhrt zu 
iangen Betricbszeiten mit dem verwendeten Katalysator, da 
im Vergleich zum Stand der Technik weniger Koks auf dem 
Katalysator abgeschieden wird, da dieser zum groBten Teil 
gemaB der Reaktion C+H 2 0 — ► CO+H 2 vergast wird. 

Im Einsatz konnen als die Alkane Butan und Propan oder 
deren Gemische und als Butan bevorzugt Isobutan verwen- 
det werden. Der erfindungsgemaBe Katalysator ist fur diese 
Einsatzarten entwickelt worden und deshalb fur diese be- 
sonders gecignet. 

In dem mit dem Wasserdampf, mit dem Wasserstoff und 
mit den Alkenen gebildeten Mischstrom kann gemessen an 
den eingesetzten Alkanen ein Wasserdampfanteil von 0,5 
bis 2 mol/mol und ein Wasserstoffanteil von 5 bis 25 mol% 
verwendet werden. Die unerwunschte Koksbildung betragt 
dann weniger als 0,05 Gewichtsprozent der eingesetzten Al- 
kane. 

Zur Einstellung von dehydrierenden Bedingungen kann 
auf der Katalysatorstrecke ein Druck zwischen Atmospha- 
rendruck und 10 bar, vorzugsweise zwischen Atmospharen- 
druck und 1,3 bar verwendet werden. Zu niedrigen Driicken 
hin wird das Reaktionsgleichgewicht zum Aiken verscho- 
ben und damit die Alkenausbeute erhoht. Indem Unterdruck 
vermieden wird, konnen Leckagen von Luft in den Reakti- 
onsraum hinein verhindert werden. 

Zur Einstellung von dehydrierenden Bedingungen kann 
auf der Katalysatorstrecke eine Temperatur zwischen 570 
und 650°C, vorzugsweise zwischen 580 und 620°C verwen- 
det werden. Bei einer hohen Konversion, z. B. von 40 bis 
60% Propan zu Propen, trill nur sehr geringe Koksbildung 
auf und es werden lange Betriebszeiten ohne Regenerierung 
erreicht. 

Zur Einstellung von dehydrierenden Bedingungen auf der 
Katalysatorstrecke kann eine Raumgeschwindigkeit zwi- 
schen 500 und 2000 h" l , vorzugsweise zwischen 800 und 
1100 h~ l verwendet werden. 

Die dehydrierenden Bedingungen werden mit Vorteil 
uber eine Laufzeit zwischen 6 und 100 h, vorzugsweise zwi- 
schen 30 und 80 Stunden beibehalten ohne zu regenerieren. 

Die Katalysatorstrecke wird am besten zeitlich vor und 
nach der Dehydrierlaufzeit regeneriert. 

Fur einen kontinuierlichen Betrieb uber die Laufzeit der 
Katalysatorstrecke hinaus kann mindestens eine weitere Ka- 
talysatorstrecke verwendet werden, wobei im zyklischen 
Wechsel standig mindestens eine Katalysatorstrecke unter 
dehydrierenden Bedingungen betrieben wird und dabei eine 
weitere Katalysatorstrecke regeneriert wird. 

Fur den kontinuierlichen Betrieb konnen giinstig insge- 
samt drei Reaktorstrecken verwendet werden, wobei im zy- 
klischen Wechsel standig zwei Katalysatorstrecken unter 
dehydrierenden Bedingungen betrieben werden und dabei 
eine dritte Katalysatorstrecke regeneriert wird. 

Das Regenerieren der Katalysatorstrecke kann durch Ab- 
brennen von wahrend der Dehydrierung gebildetem Koks 
vorgenommen werden, indem ein Regeneriergas uber die 
Katalysatorstrecke geleitet wird, wobei das Regeneriergas 
durch gleitend oder in Stufen erhbhte Sauerstoffzufuhr, bei- 
spielsweise durch Zuspeisung von Luft oder Sauerstoff, zu 
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Wasserdampf und/oder zu einem Inertgas wie z. B. Stick- 
storT gebildet wird, und indem in einem nachfolgenden 
Schritt Wasserstoff oder eine Mischung mit Wasserstoff und 
mit Alkanen iiber die Kataiysatorstrecke geleitet wird, wo 
bei z. B. Alkane wie irn Einsatz verwendet werden. Dadurch 5 
wird eine Reduktion der Katalysatoroberflache fiir einen 
nachsten Dehydrierschritt erzielt. 

Im folgenden steht C x fur Kohlenstoffverbindungen mit 
einer Kettenlange von x Kohlenstoffatomen im Molekul, 
C x+ (bzw. C x _) fur Molekiile mit x oder mehr als x (bzw. x 10 
oder weniger als x) Kohlenstoffatomen. 

In dem die Alkane enthaltenden Einsatz kann Propan ver- 
wendet, in der Kataiysatorstrecke hauptsachlich zu Propen 
umgesetzt, als aus der Kataiysatorstrecke austretender Roh- 
propenstrom verdichtet und in einer C 2 /C 4 -Trennsaule rekti- 15 
fikatorisch in ein C3--Kopfprodukt und ein C3 + -Sumpfpro- 
dukt zerlegt werden und anschliefiend das C3_-Kopfprodukt 
durch Tieftemperaturrektifikation (TTR) in eineC 3 -Fraktion 
und eine hauptsachlich Wasserstoff enthaltende Fraktion 
zerlegt werden. 20 

Bei der Umsetzung von Propan zu Propen wird mit der 
C2/C4-Trennung vor der Ti'K erreicht, daB C3 zu einem gro- 
Bcn Teil in das Sumpfprodukt gelangt und dadurch an der 
TTR vorbeigefuhrt wird, wodurch die aufwendige TTR we- 
sentlich entlastet wird und kleiner ausgelegt werden kann. 25 

Das C3 + -Sumpfprodukt wird mit Vorteil rektifikatorisch 
in eine C^-Frakuon und eine zweite C3-Fraktion zerlegt. 

Die erste und die zweite C 3 -Fraktion konnen dann einem 
einzigen C 3 -Splitter zugefuhrt und in eine Propenfraktion 
und eine Propanfraktion getrennt werden. 30 

Alternativ kann das C 3+ -Sumpfprodukt dem C3-Splitter 
zugefuhrt werden und die Abtrennung der C^-Komponen- 
ten aus dem Sumpfprodukt des C3-Splitters erfolgen. 

Die Propenfraktion kann als reines Propenprodukt einer 
weiteren Verwendung zugefuhrt werden. Die gewonnene 35 
Propanfraktion kann mit Vorteil vor die Kataiysatorstrecke 
zuriickgefuhrt und im Einsatz verwendet werden. 

Kennzeichnend an der erfindungsgemaBen Katalysator- 
station ist, daB die Katalysatorschuttungen Katalysatorparti- 
kel mit Platin und Zinn auf einem Hydrotalcit-Trager enthal- 40 
ten. 

Die Erfindung wird anhand einer Ausruhrungsform mit 
einer Figur naher erlautert. 

Die Figur zeigt schematisch eine Ausfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens mit Katalysatorstation 1 bis 13, 45 
wobei der Trennteil 14 bis 29 nach der Katalysatorstation ty- 
pisch fiir eine Anwendung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens in einer Anlage zur Propengewinnung ausgestaltet ist. 
Einem Propan enthaltenden Einsatz 1 wird ein Verdun- 
nungsgas 2 zugemischt, das Dampf und Wasserstoff enthalt. 50 
Der Mischstrom 3 wird bei einer Temperatur knapp unter 
600°C in eine Katalysatorstation mit drei Reaktoren 6 gelei- 
tet, die in den Katalysatorrohren 4 Katalysatorschuttungen 5 
mit einem Platin/Zinn/Hydrotalcit-Katatysator in Form von 
Katalysatorpartikeln enthalten. Die Reaktoren 6 sind mit ei- 55 
nem deckenbefeuerten Feuerraum mitBrennem 9 ausgestat- 
tet. Der Mischstrom 3 wird auf zwei Strome 7 und 8 aufge- 
teilt und unter dchydricrenden Bedingungen parallel iiber 
zwei der drei Reaktoren 6 geleitet. Die insbesondere auf 
dem ersten Drittel der Kataiysatorstrecke (in der Figur im 60 
oberen Drittel der Katalysatorschuttung 5 des Reaktors 6 
nahc dem Eintritt des Mischstromes 3 in die Schuttung 5) 
benotigte Warmezufuhr und isotherme Reaktionsfuhrung 
wird durch den deckenbefeuerten Feuerraum mit geregelten 
Brennern 9 auf einfache Weise und genau genug ermoglicht. 65 
Die Strome 7 und 8 werden nach der Reaktion und weitge- 
henden Konversion des enthaltenen Propan zu Propen zu ei- 
nem Rohpropenstrom 10 zusammengefuhrt und in den 
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Trennteil 14 bis 29 geleitet. 

Wahrend zwei der drei Reaktoren dehydrierend betrieben 
werden, wird ein dritter Reaktor regeneriert, indem erst ein 
Regeneriergas, das durch Zufuhr von Inertgas 11 und Luft 
12 gebildet wird, durch den Reaktor 6 geleitet wird, um 
beim Dehydrierbetrieb gebildeten Koks abzubrennen, und 
in einem spateren Schritt ein wasserstoffhaltiges Gas 13 
durch den Reaktor geleitet wird, um die Oberflache der Ka- 
talysatorpartikel zu hydrieren. 

Der in den Trennteil geleitete Rohpropenstrom 10 wird 
verdichtet und in einer C2/C4-Trennsaule 14 rektifikatorisch 
in ein C3_-Kopfprodukt 15 und ein C3+-Sumpfprodukt 16 
zerlegt. Das Kopfprodukt 15 wird durch stufenweise Kon- 
densation 17 in eine C2/C3-Fraktion 18 und eine hauptsach- 
lich Wasserstoff enthaltende Fraktion 19 zerlegt. Die Frak- 
tion 18 wird in einer C2/C3-Trennsaulc 20 in eine C2--Frak- 
tion 21 und eine erste C3-Fraktion 22 zerlegt. 

Das C 3+ -Sumpfprodukt 16 wird in einer C^C^Trenn- 
saule 23 in eine C^-Fraktion 24 und eine zweite C3-Frak- 
tion 25 zerlegt. Die erste C3-Fraktion 22 und die zweite C 3 - 
Fraktion 25 werden einem C3-Splitter 26 zugefuhrt und in 
ein Propenprodukt 27 und eine Propanfraktion 28 getrennt. 

Die Fraktion 19 und die Fraktion 21 konnen zusammen- 
gefuhrt und als Brenngas 29 verwendet werden. Die Propan- 
fraktion 28 kann einer Verwendung zugefuhrt, insbesondere 
rezykliert und im Propaneinsatz genutzt werden. 

Beispiel 

Eine Propandehydrieranlage wird mit drei Reaktoren von 
jeweils 50% Aniagenkapazitat betrieben. Mit einem Dehy- 
driertakt von 75 h, einer H 2 -Verdunnung von 12 mol% und 
einer Dampfverdunnung von 1 : 1 Molanteilen (Mole je- 
weils im Vergleich zum eingesetzten Propan) und mit einem 
Betrieb bei 1,2 bar, 590°C und einer Raumgeschwindigkeit 
von 700 h~ l werden folgende Ergebnisse erzielt: 
Propankonversion > 50 Prozent 
Propenselektivitat > 97 Gewichtsprozent 
Koksbildung < 0,05 Gewichtsprozent 

Wie das Beispiel zeigt, werden mit der Erfindung in einer 
Anlage zur Dehydrierung von Alkanen im Vergleich zum 
Stand der Technik folgende Vorteile erzielt: Die Dampfver- 
dunnung ist niedriger als beispielsweise im Verfahren nach 
US 4 902 849. Trotzdem sind die Konversion und die Selek- 
tivitat hoher. Als Folge hiervon ist der Anlagendurchsatz fur 
eine vorgegebene Produktmenge kleiner, die ganze Anlage 
kann kleiner ausgefuhrt werden und ist mit weniger Propan- 
einsatz, geringerem Betriebsmittelverbrauch und geringeren 
Investitionskosten wirtschaftlicher als eine Anlage nach 
dem Stand der Technik. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur katalytischen Dehydrierung von Al- 
kanen einer Kettenlange von 2 bis 10 Kohlenstoff- 
atomen, wobei einem die Alkane enthaltenden Einsatz 
ein Verdiinnungsgas zugemischt, der Mischstrom unter 
dehydrierenden Bedingungen iiber eine Kataiysator- 
strecke mit Katalysatorpartikeln geleitet wird und die 
Alkane im Mischstrom mindestens teilweise dehydriert 
und dabei hauptsachlich in Alkene gleicher Kohlen- 
stoffkettenlange wie die Alkane umgesetzt werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verdiinnungsgas mit 
Wasserdampf und Wasserstoff gebildet wird, der 
Mischstrom auf der Kataiysatorstrecke isotherm ge- 
fuhrt wird und der die Dehydrierung begiinstigende 
Katalysator mit Platin und Zinn auf einem Hydrotalcit- 
Trager gebildet und in Partikelform in der Katalysator- 
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strecke verwendet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB im Einsatz als die Alkane Butan oder Propan 
oder deren Gemische und als Butan bevorzugt Isobutan 
verwendet werden. 5 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in dem mit dem Wasserdampf, mit dem 
Wasserstoff und mit den Alkenen gebildeten Misch- 
strom gemessen an den eingesetzten Alkanen ein 
Dampfanteil von 0,5 bis 2,0 mol/mol und ein Wasser- to 
stoffanteil von 5 bis 25 mol% verwendet werden. 

4. Verfahren nach cincm der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur Einstellung von dehy- 
drierenden Bedingungen auf der Katalysatorstrecke 
Drucke zwischen Atmospharendruck und 10 bar, vor- 15 
zugsweise zwischen Atmospharendruck und 1,3 bar 
verwendet werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur Einstellung von dehy- 
drierenden Bedingungen auf der Katalysatorstrecke 20 
eine Temperatur zwischen 570 und 650°C, vorzugs- 
weise zwischen 580 und 620°C verwendet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur Einstellung von dehy- 
drierenden Bedingungen auf der Katalysatorstrecke 25 
eine Raumgeschwindigkeit zwischen 500 und 
2000 h~ l , vorzugsweise zwischen 800 und 1100 h -1 
verwendet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die dehydrierenden Bedin- 30 
gungcn iiber eine Laufzeit zwischen 6 und 100 h, vor- 
zugsweise zwischen 30 und 80 Stunden beibehalten 
werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Katalysatorstrecke zeitlich vor und nach 35 
der Dehydrierlaufzeit regeneriert wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB fur einen kontinuierlichen Betrieb iiber die 
Laufzeit der Katalysatorstrecke hinaus mindestens eine 
weitere Katalysatorstrecke verwendet wird, wobei im 40 
zyklischen Wechsel standig mindestens eine Katalysa- 
torstrecke unter dehydrierenden Bedingungen betrie- 
ben wird und dabei eine weitere Katalysatorstrecke re- 
generiert wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 45 
net, daB fur den kontinuierlichen Betrieb insgesamt 
drei Reaktorstrecken verwendet werden, wobei im zy- 
klischen Wechsel standig zwei Katalysatorstrecken un- 
ter dehydrierenden Bedingungen betrieben werden und 
dabei eine dritte Katalysatorstrecke regeneriert wird. 50 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Regenerieren der Kata- 
lysatorstrecke durch Abbrennen von wahrend der De- 
hydrierung gebildetem Koks vorgenommen wird, in- 
dem ein Rcgeneriergas iiber die Katalysatorstrecke ge- 55 
leitet wird, wobei das Regeneriergas durch gleitend 
oder in Stufen erhohte SauerstofTzufuhr, beispielsweise 
durch Zuspeisung von Luft oder Sauerstoff, zu Wasser- 
dampf und/oder zu einem Inertgas wie z. B. Stickstoff 
gebildet wird, und indem in einem nachfolgenden 60 
Schritt Wasserstoff oder eine Mischung mit Wasser- 
stoff und mit Alkanen iiber die Katalysatorstrecke ge- 
leitet wird, wobei z. B. Alkane wie im Einsatz verwen- 
det werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 65 
durch gekennzeichnet, daB in dem die Alkane enthal- 
tenden Einsatz Propan verwendet, in der Katalysator- 
strecke hauptsachlich zu Propen umgesetzt, als aus der 
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Katalysatorstrecke austretender Rohpropenstrom ver- 
dichtet, in einer C^CrTrennsaule rektifikatorisch in 
ein C 3 _-Kopfprodukt und ein C3+-Sumpfprodukt zer- 
legt und anschlieBend das C3-Kopfprodukt durch stu- 
fenweise Kondensation in eine C2/C3-Fraktion und 
eine hauptsachlich Wasserstoff enthaltende Fraktion 
zerlegt und die C2/C3-Fraktion weiter rektifikatorisch 
in eine C2_-Fraktion und eine erste C 3 -Fraktion zerlegt 
wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das C3 + -Sumpfprodukt rektifikatorisch in 
eine C^-Fraktion und eine zweite C 3 -Fraktion zerlegt 
wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste und die zweite C3-Fraktion ei- 
nem C3-Splittcr zugefuhrt und in eine Propenfraktion 
und eine PropanfrakUon getrennt werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das C 3+ -Sumpfprodukt dem C 3 -Splitter 
zugefuhrt wird und die Abtrennung der G^-Kompo- 
nenten aus dem Sumpfprodukt des C3-Splitters erfolgt. 

16. Katalysatorstation mit mindestens zwei Reaktoren 
zur katalytischen Dehydrierung von Alkanen, wobei 
jeder Reaktor parallel geschaltete Rohre mit Katalysa- 
torschiittungen enthalt und die parallel geschalteten 
Rohre in einem Feuerraum mit Deckenbefeuerung an- 
geordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Kata- 
lysatorschiittungen Katalysatorpartikel mit Platin und 
Zinn auf einem Hydrotalcit-TVager en thai ten. 
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